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<57) L'invention a pour objet un proc6d6 de fabrication de 
pftces rigides et creuses presentant ou non des contre de- 
pouilles. dans IcQuel on realise dans une botte d noyau un 
noyau 10 constitufe de sable ni6Iang6 avec des Hants en r§sine 
organique ou min6rale; on tsole la couche exteme du noyau 10 
par un vernis ou une couche thermcplastique. on effectue un 
sMiage du noyau 10. on d6pose sur le noyau 10 un agent de 
d6moulage. on met le noyau 10 ainsi form§ dans un moule 
dans lequel on a prfealablement d6posfe un agent de d6mou- 
lage on injecte la matidre servant d constituer la pi^ce 17 
dan^ ledit moule. on effectue le dfimoulage de la pl^ce 17. on 
r^anse le dfinoyautage de ladite pi^ce 17, puis on r6cupdre et 
on r§fl6n6re le sable du noyau. 
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IsSL pr^sente invention concerne un precede de 
fabrication de pieces rigides et creuses pr^sentant ou 
non des contre d6pouilles et r^alisees en matiere 
thermoplastique , ou ^lastomere thermoplastique ou ma- 

5 ti^re thermodurcissable ou encore en materiau d base 
d'une composition moulable par injection et reaction. 
Elle peut s'appliquer par exemple, A la fabrication de 
pidices automobiles telles que des collecteurs d* admis- 
sion, de pieces d* aspiration d'air, ou de pieces de 

10 structure en utilisant des resines renforc^es de 
fibres de verre ou non . 

jusqu'a present, les pieces creuses avec ou 
sans contre depouilles sont genferalement r6alis6es par 
moulage en employant soit des noyaux expansibles soit 

15 des noyaux d^montables . Mais ces procedes s*av6rent 
couteux en outillage, ou en f onctionnement et limitfes 
a des formes simples, notamment a cause de 
1 • utilisation de mandrins d6montables ou expansibles. 

On autre precede consiste a utiliser des 

20 noyaux fusibles qui permettent de r^aliser des pieces 
plus complexes, mais qui sont tres couteux en mise en 
oeuvre et en utilisation. 

L' invention a pour but de r^aliser un pre- 
cede de fabrication de pieces rigides et creuses 

25 pr^scntant ou non des contre d6pouilles qui ^vite les 
inconv^nients prteites et qui soit d*un prix de 

revient faible. 

La presente invention a ainsi pour objet un 
proc6d6 de fabrication de pieces rigides et creuses 
3 0 pr6sentant ou non des contre depouilles et r6alis6es 
en matiere thermoplastique, thermodurcissable, 61as- 
tomere thermoplastique, ou encore en materiau k base 
d'une composition moulable par injection et reaction, 
caract6ris6 en ce que : 
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- on realise dans une boite a noyau un noyau constitue 
de sable de fonderie melange dans des proportions d6- 
terminfees avec des liants en r6sine organique ou 
nin^rale , 

5 - on isole la couche externe du noyau par un vernis ou 
une couche thermoplastique appliqu6e en phase solvant, 

- on effec-tue un s^chage du noyau, 

- on depose sur le noyau un agent de ddmoulage, 

- on met le noyau ainsi form6 dans un inoule dans le- 
10 quel on a pr^alablement depose un agent de d6moulage, 

- on injecte la matiere servant d constituer la pi^ce 
dans ledit inoule, 

- on effectue le d^moulage de la piece, 

- on realise le d^noyautage de ladite pidce, 

15 - puis, on r6cup6re et on r^gen^re le sable du noyau. 

L' invention sera mieux comprise a I'aide de 

la description qui va suivre, donn6e uniquement A 

titre dVexemple, et faite en se r6f6rant aux dessins 

annexes sur lesquels : 
2 0 - Les Fig. 1 a 7 illustrent les diff^rentes 

phases de preparation d'un noyau de moulage conformfe- 

ment ^ 1* invention, 

_ la Fig. 8 est une vue sch^matique du moule 

de la piece dans lequel est place le noyau de moulage, 

2 5 - les Fig. 9 et 10 sont deux vues sch6mati- 

ques de deux variantes du dispositif d' injection de la 
nati^re constituant la pi^ce, 

la Fig. 11 est une vue sch^matique en 
prespective d'un exemple d'une pidce obtenue par le 

3 0 proc6d6 selon 1' invention. 

Dans le mode de realisation illustre aux 
dessins, 1' invention est appliqu6e a la fabrication 
d'une piece telle qu'un collecteur d' admission d'air. 

La premiere etape du precede selon 1 * inven- 
tion consiste i r6aliser dans une bolte k noyau, un 
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noyau de noulage conforme a la piece 4 obtenir. 

A cet effe-fc, 1 • installation representee 
schfematiquement aux Fig. 1^5 est constituee par une 
presse 1 comportant un piston 2 mobile verticalement 

5 et munie a sa partie sup6rieure d'un plateau horizon- 
tal 3 sxir lequel est plac6e une bolte & noyau 4. 

Cette boite a noyau est fomfee de maniere 
classique de deux 416ments 4a et 4b superposes deter- 
minant entre eux un plan de joint horizontal et 

10 presentant une empreinte creuse 4c de forme sensible- 
ment identique 4 la piece 4 obtenir. 

L ' installation comporte ^galement une tremie 
de stockage 5 d'une mati^re pulv6rulente 6 destinfee a 
constituer le noyau, ainsi qu'un clapet 7 d'alimenta- 

15 tion en air ou en gaz carbonique, comme on le verra 
ulterieurenent . 

Enfin, 1 ■ installation comporte un reservoir 
8 depla^able horizontalenent par un v6rin 9 entre une 
premiere position situee au-dessous de la tr6mie 5 

20 pour le transfert de la matiere pulvferulente de ladite 
tremie 5 dans le reservoir 8 et une seconde position 
situee au-dessus de la bolte A noyau 4 pour le trans- 
fert de la matiSre pulv^rulente du reservoir 8 dans 

ladite boite a noyau. 

25 La matiere pulv6rulente est constitute par 

du sable de fonderie mSlange avec des liants en r6sine 
organique ou minerale, par exemple du silicate de 
sodium. te sable a une granulomStrie comprise entre 
100 microns et 600 microns, et le silicate de sodium 

30 peut fetxe utilise dans un rapport de 3,5 a 5 \ en 
poids de sable et en fonction de la granulomfetrie de 
celui-ci, c'est-a-dire 3,5 % pour la forte granulo- 
metrie et 5 % pour le sable trfes fin. 

Dans le cas des noyaux minces et fragiles, 



2613659 



4 

le silicate de sodium peut etre utilise dans un 
rapport de 8 d 10 \ en poids de sable. 

Le sable et le silicate de sodium sent 
intimement in61ang6s et introduits dans la tr^mie de 
5 stockage 5. Le reservoir 8 est tout d'abord positionne 
au-dessous de la tr^mie 5 et le melange de sable et de 
silicate de sodium est d6vers§ dans ledit reservoir. 

Sous 1* action du v6rin 9, le reservoir 8 est 
positionnfe au-dessous du clapet 7 (Fig. 2) et le bolte 
10 a noyau est amende par 1 • interm^diaire du piston 2 de 
la presse 1 en contact avec la partie inf^rieure dudit 
r6servoir 8 (Fig- 3). 

Le melange de sable et de silicate de sodium 
est injects dans la bolte a noyau de fagon 4 remplir 
15 I'empreinte 4c et cette injection est favoris6e en 
insufflant de I'air dans le reservoir 8, apr^s ouver- 
ture du clapet 7. L'air est 6vacue par des petits 
trous 4d munis de f litres et pr6vus dans l'616ment 4b 
de la bolte .A noyau 4. 

Ensuite, le melange est tass6 dans la bolte 
a noyau 4 et du gaz carbonique est insuffle dans 
ladite boite par le clapet 7 et le reservoir 8. Le gaz 
carbonique est insuffl6 a une pression dependant de la 
granulom^trie du sable et variant de 0,5 Bar A 5 Bars 

2 5 pendant des temps, par exemple, variant de 2 A 15 

secondes- Le gaz carbonique a pour but de faire cris- 
talliser le mfelange sable/silicate de sodium. 

Cette operation termin^e, le reservoir 8 est 
ramene par le v^rin 9 dans sa position initiale, 

3 0 c'est-a-dire au-dessous de la tr^mie 5 poiir un nouveau 

remplissage, et le noyau 10 ainsi realise -est demoul6 
en s^parant les deux Elements 4a et 4b de la bolte & 
noyau 4. 

Dans une variante, le silicate de sodium est 
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remplace par une resine uree-formol qui est melangee 
au sable dans le rapport suivant ; 

- sable : 100 (granuloma trie comprise entre lOO mi- 
crons et 60O microns) 

- resine : 1 a 5 

- catalyseur : 0,10 & 0,75 

- silicone s 0,1, 
Le melange ainsi r6alise est introduit dans 

la boite A noyau 4 qui est dans ce cas chauf f ee pour 
assurer la polymerisation de la resine. Des que la 
resine est polym6risee, le noyau est dtooule. 

Une fois le noyau demoule, sa surface ext6- 
rieure est revetue d'un vernis ou d'une couche thermo- 
plastique appliquee en phase solvant. 

Cette operation a pour but d'isoler le sable 
du noyau de la matiere a mouler afin d'eviter que le 
sable ne soit impregne par capillarite du produit a 
mouler, et d'isoler , le noyau de la matiere ^ mouler 
pour que le sable ne s'accroche pas a celle-ci et se 
decroche par la suite, ce qui serait techniquement 
nefaste dans le cas de pieces destinees notamment a 
des roles de collecteurs d* admission ou de condulte 
d • air . 

L • application du rev&tement sur la couche 
2 5 externe du noyau est realisee, soit par trenpage dans 
une cuve 11 contenant le melange, soit en pulv^risant 
ledit melange par un pistolet 12 (Fig. 6). 

Les revfetements appliques sur la surface 
externe du noyau peuvent fetre du type suivant : 

- dissolution de polystyrene dans du chlorure de 
m6thyltoe, de I'ordre de 10 a 25 parties de polysty- 
rene pour ICQ parties de chlorure de methylene, 

- dissolution de resine A.B.S. dans du chlorure de 
methylene et dans les memes proportions que 
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pr6c6cleininent, 

- aise en suspension de graphite dans de I'alcool 
^thylique, (density du melange 1,30) 

- dissolution de st^arate de calcium dans de I'alcool 
5 6thylique. 

Des m^taux k bas point de fusion peuvent 
6galement §tre utilises en revfetement, le noyau 6tant 
tremp^ dans le bain de sel en fusion. 

Une fois revfetu, le noyau est s6ch6 4 I'air 
10 (Fig- 7) ou en 6tuve pour acc616rer le s^chage. II est 
ainsi prfet 4 fetre moul6. 

Pour effectuer cette operation de moulage, 
on pose le noyau 10 dans un aoule 13, apr^s avoir 
d6pos6 dans ledit moule et sur ledit noyau un agent de 
15 d^ffioulage, par exemple du silicone. 

Ce moule 13 est, de fa^ron connue, constitu6 
de deux coquilles 13a et 13b determinant un plan de 
joint horizontal et pr^sentant une empreinte creuse 
13c (Fig. 8) de forme et de dimensions cor res pondant 4 

2 0 la pi6ce i r^aliser. 

L' injection de la matiere servant i consti- 
tuer la pi^ce est r6alis6e, dans le cas des thermo- 
plastiques, thermbdurcissables ou 61astom^res thermo- 
plastiques, par une presse 14 (Fig. 9) dans laquelle 

25 est dispose le moule 13 et comportant des moyens 15 de 
pr6paration et d' injection de la mati^re. 

Dans le cas d'une matifere 4 base d'une 
composition moulable par injection et reaction A haute 
ou basse pression, ladite mati^re est inject^e dans le 

30 moule 13 par une buse 16, coame repr6sent6 sur la Fig. 
10. 

Ensuite, on effectue le ddmoulage de la 
pifece ainsi r6alis6e en s6parant les deux coquilles 
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13a et 13b du moule 13. 

Apres d^aoulage de la pi^ce 17 formant, par 
exemple, un collecteur d' admission d'air tel que 
repr6sente a la Fig. 11 , on procdde a 1 ' Elimination du 

5 noyau de sable 10 contenu dans ladite piece 17. 

Cette Elimination du noyau de sable 10 est 
r^alisee, soit par immersion dans de I'eau ou dans un 
solvant specif ique du liant du noyau, soit par vibra- 
tion mecanique ou soit par passage dans un four a 

10 ultra haute frequence, apres immersion dans I'eau, ou 
soit encore par la combinaison d'une ou plusieurs des 
techniques ci-dessus . 

Le sable peut ainsi fetre r^cup^re et r6ge- 
nere, puis etre reutilise pour le moulage de nouveaux 

1 5 noyaux . 

La piece ainsi obtenue peut ensuite etre 
eventuellement ebarbee . 

Le precede selon 1* invention est done un 
procede a prix de revient faible, qui peut etre uti- 

20 lise largement dans 1' Industrie automobile, par 
exemple pour la fabrication de collecteurs d* admission 
en r emplacement de ceux realises en aluminium, de 
collecteurs d' aspiration d'air de forme complexe, ou 
encore de pieces de structure en utilisant des resines 

25 renforc6es de fibres de verre ou non. 
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pTTVFNDTCATIOWS 
1 . Proc6d6 de fabrication de pieces rigides 
et creuses pr6sentant ou non des centre d^pouilles et 
r6alis6es en matiere thermoplastique, ou thermodurcis- 
sable, ou elastom^re thermoplastique, ou encore en 
materiau k base d'une composition moulable par injec- 
tion et reaction, caract^ris6 en ce que : 

- on realise dans une boite 4 noyau (4), un noyau (10) 
constitue de sable de fonderie m61ang6 dans des pro- 
portions d^termin^es avec des liants en r^sine organi- 
que ou min6rale, 

- on isole la couche externe du noyau (10) par un 
vernis ou une couche thermoplastique appliquie en 
phase solvant, 

- on effectue un s6chage du noyau (10). 

- on depose sur le noyau (10) un agent de d6moulage, 

- on met le noyau (10) ainsi form6 dans un moule (13) 
dans lequel on a prealablement d6pose un agent de 
demoulage, 

- on injecte la matiere servant a constituer la piece 
(17) dans ledit moule, 

- on effectue le d^moulage de ladite piece (17), 

- on realise le d^hoyautage de ladite piece (17), 

- puis, on r6cup^re et on r^g^n^re le sable du noyau. 

2 . Proc6d^ selon la revendication 1 r carac- 
t6riB4 en ce que le liant ou r^sine min6rale associ^ 
au sable de fonderie pour la formation du noyau (10) 
est du silicate de sodium. 

3. Precede selon la revendication 2, carac- 
t6ris6 en ce que le silicate de sodium est m61ang6 
avec le sable dans un rapport de I'ordre de 3,5 a 5 \ 
en poids de sable, en fonction de la granulom^trie 

dudit sable. 

4. Proc6de selon la revendication 2, cara-; 
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t^rise en ce que le silicate de sodium est melange 
avec le sable dans un rapport de I'ordre de 8 i. 10 \ 
en poids de sable, notamment pour des noyaux minces et 
fragiles, 

5 5. Procede selon la revendication 1, carac- 

terise en ce que le liant en resine organique associ^ 
au sable de fonderie pour la formation du noyau (10) 
est constitue par une resine uree-f ormol . 

6. Proc6de selon la revendication 5, carac- 
10 terise en ce que la resine ur6e--£ormol est melangie 

avec le sable, en fonction de la granulometrie dudit 
sable, dans un rapport de I'ordre de : 

- sable : 100 

- resine : 1 a 5 

-15 - catalyseur : 0,10 a 0,75 

- silicone : 0,1. 

7 . Proc&de selon la revendication 1 , carac- 
terise en ce que le vernis ou la couche thermoplas- 
tique appliquee en phase solvant sur la couche externe 
du noyau (10) est de I'un des types suivants : 

- dissolution de polystyrene dans du chlorure de 
methylene , 

- dissolution de resine A.B.S. dans du chlorure de 
methylene, 

- mise en suspension de graphite dans de I'alcool 
^thylique , 

- dissolution de st^rate de calcium dans de I'alcool 
6thylique . 

8. Proc6d6 selon la revendication 7, carac- 
terise en ce que la dissolution de polystyrene ou de 
r6sine A.B.S. dans du chlorure de methylene est de 
I'ordre de 10 a 25 parties de polystyrene ou de resine 
A.B.S. pour 100 parties de chlorure de methylene. 

9. Procdde selon la revendication 1, carac- 
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teiLsk en ce que le d^noyautage de la piece moul6e 
(17) est realist, soit par intmersion dans de I'eau ou 
dans un " solvant sp6cif ique du liant utilise dans le 
noyau, sbit par vibration mScanique, ou soit par 
passage dans un four A ultra haute frequence apres 
immersion dans I'eau, ou soit encore par la combinai- 
son d'une pu de plusieurs de ces techniques. 



